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(54) Titie: HEEL LINING FOR USE IN THE SHOE INDUSTRY 



(54) Bezeichnung: FERSENFUTTER FUR DIE SCHUHINDUSTRIE 

^( (57) Abstract: The invention relates to a heel lining for use in the shoe industry comprising a polymer impregnated non-woven 

^ having a surface area wei^t of 180 to 350 g/m^ and a tear strength of > 15 N in a longimdinal and a perpendicular direction. The 
non-woven consists of melt spun, aerodynamically stretched multi-component endless filaments which are arranged directly to form 
a non-woven. Said non-woven has a titer of < 2 dtex. The multi-component endless filaments are split and hardened when said 

I/) filaments have attained a pre-defined strength of 90 % of the supermicid-endless filaments, i.e. a titer of < 0.2 dtex. 

I/) 

^ (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Fersenfutter fiir die Schuhindusthe bei dem das Material aus einem mit einem 
^ Polymer in^)ragmerten VliesstofiF mit Flachengewichten von 180 bis 350 gfm^ und Weiteoeissfestigkieiten sowohl in Langs- als auch 
in (^enrichtung > 15 N besteht, wobei der Vliesstoff aus Schmelzgesponnen, aerodynamisch vmtreckten und unmittelbar zu einem 
Q Vlies abgelegten Mehrkomponenten-^dlosfilamenten mit einem Titer < 2 dtex besteht und die MehrVnmpftnenten-FjiHingfiiafm^fifA 
^ nach einer Vorverfestigung zumindest zu 90 % zu Supennikro-Endlosfilamenten mit einem Titer < 0,2 dtex splittet und verfestigt 
^ sind. 
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Fersenfutter fur die Schuhindustrie 
Beschreibung 

10 

Die Erfindung betrifft ein Fersenfutter fur die Schuhindustrie und ein Verfahren 
zur Herstellung desselben. 

In der Schuhindustrie werden besonders abriebfeste Materialien fur die 
15 Auskleidung des hinteren Tells eines Schuhs, der sogenannten Fersenkappe, 
eingesetzt. Diese Materialien sollen zum einen die Krafte aufnehmen, die durch 
den FuB auf den Schuh insbesondere bei der Abrollbewegung in Langsrichtung 
ausgeubt werden, zum anderen mussen sie den Reibungskraften, die durch 
den sich beim Gehen im Schuh zumindest partiell auf- und abwarts bewegten 
20 Full hervor gerufen werden, standhalten. Um ein ungewoiites Herausgleiten 
aus dem Schuh bei der Abrollbewegung zu vermeiden, wird traditionell ein 
rauh- Oder wildlederartiges Material als Fersenfutter eingesetzt, das durch 
einen Reibschluli mit dem FuS Oder dem Strumpf des Tragers das 
Herausgleiten aus dem Schuh verhindert. 

25 

Neben den aus naturlichen Materialien hergestellten Fersenfuttern werden 
auch synthetische Materialien eingesetzt. Diese synthetische Materialien sind 
Nadelvliesstoffe, die auf trockenem Wege durch Krempein aus Polyester-, 
Viskose-, Polyamid-, Polypropylen-Fasern bzw. Mischungen dieser Fasern 
30 hergestellt werden. Dazu werden Faserflore mit einem Flachengewicht bis zu 
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800 g/m^ vorgelegt und durch intensive Vernadelung mechanisch verfestigt. 
Schon aliein dieser Verfahrensschritt ist sehr zeitaulWendig und damit reiativ 
kostenintensiv, Es schlielit sich gewohnlich ein Schrumpfen des 
Nadelvliesstoffes durch HeilSluft Oder Dampf an, der zu einem Verdichten des 
5 Materials sowie einer weiteren Verfestigung im Hinblick auf die Einstellung der 
fur den Anwendungszweck gewunschten Dichte fuhrt. Urn die notwendigen 
Festigkeitsparameter wie Ein- und WelterreiBbestandigkeit des 
Nadelvliesstoffes zu erreichen, wird dieser mit einer warmekoagulierbaren 
Latexbindemittel-Dispersion wie Styren-Butadien-Kautschuk (Styrene- 

10 Butadiene-Rubber - SBR) oder Nitril-Butadien-Kautschuk (Nitril-Butadiene- 
Rubber - NBR) impragniert und anschlieBend getrocknet. Der Latexanteil 
betragt ca. 30 bis 60 Gew.-% des impragnierten Vliesstoffgewichtes. Das so 
vorbereitete Material wird in zwei bis vier dunnere Lagen gespalten. Dieses 
Spaitverfahren wurde aus der Lederindustrie fur Vliesstoffe ubernommen, um 

15 die Produktivitat bei der Vliesstoffherstellung zu steigem. Die Spaltprodukte 
konnen zur VergleichmaBigung der Oberflache und zur Verbesserung des 
optischen Finishes noch angeschliffen werden. AbschlielXend wird auf eine der 
beiden Seiten ein Schmelzkleber aufgetragen, um die Weiterverarbeitung zu 
vereinfachen. Nachteilig an dem bisher eingesetzten synthetischen 

20 Fersenfutter sind vor allem die sehr unterschiedliche Festigkeitswerte in Langs- 
und Querrichtung, der durch das Spalten der vom Vernadein her senkrecht 
angeordneten Faserbundel eintretende Festigkeitsverlust sowie die hinsichtlich 
der Ein- und Ausstichsseite bedingten Ungleichma&igkeiten der einzelnen 
Lagen. 

25 

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt. ein Fersenfutter fur die 
Schuhindustrie anzugeben, welches bei Flachengewichten von 180 bis 
350 g/m^ Ein- und WeiterreiBfestigkeiten sowohl in Langs- als auch in 
Querrichtung > 15 N aufweist. 

30 
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Die Erfindung hat sich weiterhin die Aufgabe gestellt, ein fur die Erzeugung 
eines solchen Fersenfutters besonders geeignetes Verfahren anzugeben. 
Erfindungsgem§(i wird die Aufgabe durch ein Fersenfutter geldst, welches aus 
einem mit einem Polymer impragnierten Vliesstoff mit Flachengewlchten von 
180 bis 350 g/m^ und Weiterreiftfestigkeiten sowohl in Langs- als auch in 
Querrichtung > 15 N besteht, wobei der Vliesstoff aus schmelzgesponnen, 
aerodynamisch verstreckten und unmittelbar zu einem Vlies abgelegten 
Mehrkomponenten-Endlosfilamente mit einem Titer < 2 dtex besteht und die 
Mehrkomponenten-Endlosfilamente nach einer Vorverfestigung zumindest zu 
90 % zur Supermikro-Endlosfilamenten mit einem Titer < 0,2 dtex gesplittet und 
verfestigt sind. Diese Fersenfutter weisen hohe Zugbeiastbarkeiten und 
Abriebsbestandigkeiten bei geringen Flachengewlchten auf. 

Vorzugsweise ist das Fersenfutter eines, bei dem das Mehrkomponenten- 
Endlosfilament ein Bikomponenten-Endlosfilament aus zwei inkompatiblen 
Polymeren, insbesondere einem Polyester und einem Polyamid, ist. Das 
Mehrkomponenten-Endlosfilament weist dadurch eine gute Spaltbarkeit und ein 
sehr gunstiges Verhaltnis von Festigkeit zu Flachengewicht auf. 

Vorzugsweise ist das Fersenfutter eines, bei dem der Polyesteranteil in 
Mehrkomponenten-Endlosfilament hoher als der Polyamidanteil, insbesondere 
im Bereich des Gewichtsverhaltnis von Polyesteranteil zu Polyamidanteil 
1,1 : 1 bis 3 : 1. ist. Die Fersenfutter weisen dadurch einen sehr textilen Griff 
und eine gute Alterungsbestandigkelt auf. 

Besonders bevorzugt Ist ein Fersenfutter, bei dem die Mehrkomponenten- 
Endlosfilamente einen Querschnitt mit orangenartiger Multisegment-Struktur 
aufweisen, wobei die Segmente alternierend jeweils eines der beiden 
inkompatiblen Polymeren enthalten. 
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Vorzugsweise ist das Fersenfutter eines, bei dem der aus dem 
Mehrkomponenten-Endlosfilamenten gebildete Vllesstoff zur Vorverfestigung 
prekalandriert ist. Das Material weist dadurch eine sehr gute 
Dickengleichma&igl<eit auf. 

5 

Besonders bevorzugt ist weiterhin ein Fersenfutter, bei dem mindestens eines 
der als Mehrkomponenten-Endlosfilament bildenden inkompatiblen Polymere 
ein Additiv, wie Farbpigmente, permanent wirkende Antistatika und/oder die 
hydrophilen Oder liydropholDen Eigenschaften beeinflussende ZusStze in 
10 Mengen bis zu 15 Gew.-% enthSlt. Das Fersenfutter kann dadurdi hinsichtlich 
seiner Lichteclitheit, der Neigung zur statisclien Aufladung, den 
Schweilitransport bzw. der Feuchtigkeitsstauwiricung positiv beeinflulit werden. 
Weiterhin ermoglicht die Zugabe der Farbpigmente in die Spinnmasse die 
Herstellung tiefer und abriebbestandiger Farben. 

15 

Besonders bevorzugt ist weiterhin ein Fersenfutter, bei dem das 
Mehrkomponenten-Endlosfilament ungekrauselt ist, da dadurch der textile Griff 
resuitierend aus der guten Spaltbarkeit in Supermikro-Endlosfilamente 
gewahrleistet ist. 

20 

Besonders bevorzugt nach der Erfindung ist ein Fersenfutter, bei dem der 
Vliesstoff mit 20 bis 50 Gew.-% eines Polymer, bezogen auf das 
Ausgangsgewicht des Vliesstoffes. impragniert ist. Das Fersenfutter weist bei 
vergleichbaren Impragnierungsgraden gegenQber den bekannten 
25 synthetischen Fersenfuttermaterialien uberlegene Festigkeitseigenschaften 
auf. 



30 



Vorteilhaflerweise ist das Fersenfutter eines, bei dem eine der Seiten mit einem 
Schmelzkleberauftrag versehen ist. Ein seiches Material Ist insbesondere fur 
die Weiterverarbeitung auf automatischen Maschinen geeignet. 
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Das erfindungsgemalie Verfahren zur Herstellung des Fersenfutters besteht 
♦ darin, dal3 Mehrkomponenten-Endlosfilamente aus der Schmeize ersponnen. 

aerodynamisch verstreckt und unmittelbar zu einem Vlies abgelegt warden, 
5 eine Vorverfestigung durch Prekalandrieren Oder Vemadein erfolgt und der 
Vliesstoff durch Hochdruck-Fluidstrahlen verfestigt sowie gleichzeitig in 
Supermikro-Endlosfilamente mit einem Titer < 0,2 dtex gesplittet sowie 
anschlieliend mit einem Polymer impragniert wird. Die so erhaltenen Produkte 
sind sehr gleichmaliig hinsichtlich ihrer Festigkeitsbelastbarkeit, well eine 
10 weitgehend isotrope Fadenverteilung im Produkt vorliegt. Die Produkte zeigen 
keine Neigung zu Delamination und weisen hohe Modulwerte sowie Ein- und 
Weiterreil^festlgkeiten auf. 



Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens besteht darin, daR die 
15 Verfestigung und Splittung der Mehrkomponenten-Endlosfilamente dadurch 
erfolgt, dafi der vorverfestigte Vliesstoff mehrfach abwechseind von beiden 
Seiten mit Hochdruck-Wasserstrahlen beaufschlagt wird. Diese Art der 
Verfestigung und Splittung der Mehrkomponenten-Endlosfilamente fuhrt zu 
sehr dichten Vliesstoffen mit glatten Oberflachen. 

20 

Vorzugsweise wird das Verfestigen und Splitten des Mehrkomponenten- 
Endlosfilaments auf einem Aggregat mit rotierenden Siebtrommein 
durchgefuhrt. Diese Form der Aggregate gestattet den Bau sehr kompakter 
Aniagen. 

25 

in besonders bevorzugter Weise wird die Imprdgnierung des uberwiegend zur 
Supermikro-Endlosfilamenten gesplitteten und verfestigten Vlieses mit einer 
wassrigen Polyurethan- Oder NBR-Latexdispersion vorgenommen. Dadurch 
warden Ruckstande an Losemittel vermieden und die Impragnierung mit einem 
30 Polymer in besonders umweltfreundlicher Weise vorgenommen. 
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In bevorzugter Weise wird das impragnierte Material noch einer 
Nachbehandlung durch Schleifen Oder Buffen unterzogen. Durch diese 
Malinahmen konnen die Oberflachenbeschaffenheit und der Griff des 
5 erhaltenen Materials noch verbessert warden. Durch die in der Struktur 
enthaltenen Mikrofilamente entsteht dabei eine besonders feine und edie, 
nubukartige Oberflache, die der von naturlichem Leder sehr ahnelt. 

Beispiel 

10 Aus einem Mehrkomponenten-Endlosfilament bestehend aus 65 Gew.-% 
Poly(ethylenterephthalat) und 35 Gew.-% Poly(hexamethylenadipamid) wird ein 
Vliesstoffflor mit einem Flachengewicht von ca. 160 g/m^ hergestellt. Die 
Ausgangsfilamente haben ein Titer von ca. I.Sdtex und bestehen aus 16 
Segmenten, wobei sich Polyester und Polyamidsegmente wie Orangenspalten 

15 um eine Mittelachse herum abwechseln. Die schmelzgesponnenen 
Mehrkomponenten-Endlosfilamente werden aerodynamisch verstreckt und 
regellos auf einem Band abgelegt. Der so erhaltene Vliesstoffflor wird einer 
Prekalandrierung bei Temperaturen von ca. 95 und einem Druck von 
ca. 100 bar zugefuhrt. Nach einer mechanischen Vorverfestigung durch 

20 Vernadein erfolgt eine Wasserstrahlbehandlung bei ca. 100 bar Wasserdruck. 
Anschlieliend findet die Splittung der Mehrkomponenten-Endlosfilamente in 
Supermikro-Endlosfiiamente mit einem Titer von ca. 0,1 dtex und eine 
Verfestigung des Vliesstoffes mit Hilfe von Hochdruckwasserstrahlen statt. Die 
Behandlung erfolgt jeweils zweimal von beiden Seiten bei Wasserdrucken von 

25 250 bis 300 bar und auf Siebunterlagen mit 60 bis 100 mesh Maschenweite. 
Das Vlies wird anschlieBend getrocknet und einer Impragnierung mit Polymer 
mit Hilfe einer Trocken-in-Nass-Behandlung mit NBR-Latex unterzogen. Es 
werden ca. 125Gew.-% NBR bezogen auf das Ausgangsgewicht des 
Vliesstoffes aufgetragen und durch Trocknung bei 180 ^'C fixiert. Nach dem 
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Anschleifen wird ein Fersenfutter mit einem Gewicht von 260 g/nf und einer 
Dicke von 0,75 mm erhalten. 

Vergleichsbeispiet 

5 Aus Polyester- und Polypropylen-Stapelfasem wird durch intensive 
Vemadelung ein Vliesstoff hergestellt und mit NBR impragniert. Durch 
Spaltung wird ein Fersenfutter mit einem Flachengewicht von 320 g/m^ und 
einer Dicke von 0,85 mm erhalten. 



10 Ein Vergleich der Festigkeitswerte und der Abriebbestandigkeit 1st in der 
nachfolgenden Tabelle 1 zusammengestellt. Dabei wurde die Abriebfestigkeit 
in der Weise bestimmt, daS ein Probekdrper mit 90 mm 0 in einen 
Rotationsspannkopf eingespannt und mit einem Scheuerdruck von 2,8 N/cm^ 
belastet wird. Der Drehwinkel des Spannkopfes betragt 50 Grad. Das 

15 Prufmuster wird gegen ein Scheuerelement getestet, welches Rauten auf 
seiner Oberflache aufweist. Die MeBprobe wird mit Wasser benetzt und in 
zyklische Hin- und Herbewegung versetzt. wobei ein Scheuerzyklus aus 300 
Hin- und Herbewegungen besteht. an den sich eine visuelle Beurteilung 
anhand einer Benotungsvorlage anschlieSt. 
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Beispiel 


Vergleichs- 
beispiel 


Gewicht 


g/rrf 


260 


320 


Dicke 


mm 


0.75 


0,85 


Oberflache 


Note 


1.0 


1,0 


10 % Modul langs 


N/5cm 


220 


310 


1 0 % Modul quer 


N/5cm 


160 


85 


WeiterreiQkraft langs 


N 


21 


10 


Weiterreilikraft 
quer 


N 


21 


10 


Abrieb (nach WN 
3147/1) 


Note 


1.0 


1.0-1,5 



Tabelle 1 
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Patentanspruche 

1. Fersenfutter fur die Schuhindustrie bestehend aus einem mit einem 
Polymer impragnierten Vliesstoff mit Flachengewichten von 180 bis 
350 g/m^ und WeiterreiSfestigkeiten sowohl in Langs- als auch in 
Querrichtung > 15 N, wobei der Vliesstoff aus schmelzgesponnenen, 
aerodynamisch verstreckten und unmittelbar zu einem Vlies abgelegten 
Mehrkomponenten-Endlosfilamenten mit einem Titer < 2 dtex besteht 
und die Mehrkomponenten-Endlosfilamente nach einer Vorverfestigung 
zumindest zu 90 % zu Supermikro-Endlosfilamenten mit einem Titer 
< 0,2 dtex gesplittet und verfestigt sind. 

2. Fersenfutter nach Anspruch 1, bei dem das Mehrkomponenten- 
Endlosfilament ein Bikomponenten-Endlosfiiament aus zwei 
inkompatiblen Polymeren, insbesondere einem Polyester und einem 
Polyamid, ist. 

3. Fersenfutter nach Anspruch 2. bei dem der Polyersteranteil im 
Mehrkomponenten-Endlosfilament hoher als der Polyamidanteil ist. 

4. Fersenfutter nach Anspruch 3, bei dem das Gewichtsverhaltnis von 
Polyesterantell zu Polyamidanteil im Mehrkomponenten-Endlosfilament 
1.1:1 bis 3:1 ist. 

5. Fersenfutter nach einem der Anspruche 1 bis 4, bei dem die 
Mehrkomponenten-Endlosfilamente einen Querschnitt mit 
orangenartiger Multisegment-Struktur aufweisen, wobei die Segmente 
alternlerend jeweils eines der beiden Inkompatiblen Polymeren 
enthalten. 
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6. Fersenfutter nach einem der Anspruche 1 bis 5, bei dem der aus dem 
Mehrkomponenten-Endlosfilamenten gebildete Vliesstoff zur 
Vorverfestigung pre-kalandriert ist. 

7. Fersenfutter nach einem der Anspruche 1 bis 6, mindestens eines der 
das Mehrkomponenten-Endlosfilament bildenden inkompatiblen 
Polymere ein Additiv, wie Farbpigmente, permanent wirkende Antlstatika 
und / Oder hydrophile, charakterbeeinfiussende Zusatze in Mengen bis 
zu 15 Gew.-%. enthalt. 

8. Fersenfutter nach einem der Anspruche 1 bis 7, bei dem das 
Mehrkomponenten-Endlosfilament ungekrauselt ist. 

9. Fersenfutter nach einem der Anspruche 1 bis 8, bei dem der Vliesstoff 
mit 20 bis SO Gew.-% eines Polymeren, bezogen auf das 
Ausgangsgewicht des Vliesstoffes, impragniert ist. 

10. Fersenfutter nach einem der Anspruche 1 bis 9 dadurch 
gekennzeichnet, daS eine hochwertige nubukartige Oberflache nach 
dem Schleifen, hervorgerufen durch an der Oberflache freigelegte 
Mikrofilament-Enden, entsteht. 

11. Fersenfutter nach einem der Anspruche 1 bis 10, bei dem eine der 
Seiten mit einem Schmelzkleberauftrag versehen ist. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Fersenfutters nach einem der 
Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dad Mehrkomponenten- 
Endlosfilamente aus der Schmeize ersponnen, aerodynamisch 
verstreckt und unmittelbar zu einem Vlies abgelegt werden, eine 
Vorverfestigung durch Beikalandrieren oder Vernadein erfolgt und der 
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Vllesstoff durch Hochdruckfluidstrahlen verfestigt sowie gleichzeitig in 
Supermikrofilamente mit einem Titer < 0,2 dtex gesplittet sowie 
anschlieSend eine Impragnierung mit einem Polymer erfolgt. 

5 13. Verfahren nach Anspruch 12. dadurch gekennzeichnet, dalS die 
Verfestigung und Splittung der Mehrkomponenten-Endlosfilamente 
dadurch erfolgt, da(i der vorverfestigte Vliesstoff mehrfach abwechselnd 
von beiden Seiten mit Hochdruck-Wasserstrahlen beaufschlagt wird. 

10 14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daS das 
Verfestigen und Splitten des Mehrkomponenten-Endlosfilaments auf 
einem Aggregat mit rotierenden Siebtrommein durchgefuhrt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch 
15 gekennzeichnet, da(i die Impragnierung mit einem Polymer mit einer 

waiirigen Polyurethanlatexdispersion vorgenommen wird. 



20 



16. 



Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15. dadurch 
gekennzeichnet, dafi seine Nachbehandlung durch Schleifen Oder 
Buffen vorgenommen wird. 




V. 



